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(54) Bezeichming: VORRXCHTUNG UND VERFAHREN ZUM AUTOMATISCHEN BESCHICKEN VON BEARBETTUNGSSTATIO- 
NEN MTT DRUCKZYLINDERN 

(57) Abstract 

The invention relates to a device for automatically loading 
processing stations (1) with printing cylinders (9). The invention 
provides for several loading stations (2) each configured as a 
receiving site for introducing the printing cylinder (9) into the 
device, as storage site for storing the printing cylinder (9) before 
and after processing and as ou^ut site for releasing the printing 
cylinder (9) firran the device after processing has been completed. 
The printing cylinders (9) can be delivered to die processing station 
(1) by means of a crane (3), widxout die operator of die device 
having to wait for die action of die crane to be conq>leted. 

(57) !j^ffS R'F**^ff^^ fffBT**^ 

Bei einer erfindungsgemflfien Vorrichtung zum automatis- 
chen Beschicken von Beaibeibmgsstationen (1) mit Dnickzylin- 
dem (9) sind mehiere Ladestationen (2) voi:gesehen, die jeweils als 
Eingabeplatz zum Einbringen des Dnickzylinders (9) in die Vor- 
richtung, als Lagerplatz zum Lagem des Diuckzylinders (9) vor 
und nacb dem Bearbeiten und als Ausgabeplatz zum Ausgeben des 
Dnickzylinders (9) aus der Vorrichtung nach dem Bearbeiten aus- 
gebildet sind. Mittels eines Krans (3) kdnnen die Druckzylinder 
(9) jeweils der Beaibeitungsstation (1) zugefOhrt werden, ohne daB 
der Bediener an der VcHxicfatung die Beendigung der KiantStigkeit 
abwaiten muB. 
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1 Vonichtung und Vei£BdiTeii zum antomatlschen BescMcken yon Beaibeitungsstatio- 

nen mit Druckzylindem 

Die Erfindung betrifit eine Vonichtung und ein Ver&hren zum automatisierten Beschik- 
5 ken von Bearbeifxingsstationen mit Druck2ylindem. 

Druckzyiinder fur Rotationsdruckmaschinen warden bei der Herstellung verschiedenen 
Bearbeitungsstationen zugeluhrt« wo sie zum Beispiel einen Clirom- Oder Kupferubeizug 
erhalten oder poliert werden. Zu diesem Zweck sind sogenannte Automatiklinien bekannt, 

10 bei denen die Fertigungsschritte weitgehend automatisiert nach einem bestixnmten Ar- 
beitsprogramm ablaufen. tJblicherweise werden dazu die Druckzyiinder in Z^indertrans- 
portwagen eingesetzt und von Hand in einen Eingabeplatz mit 2ientriereinrichtung ge- 
schoben. Die Zentriereinrichtung zentilert den Druck^inder auf einer sogenannten Cen- 
terline. die die Zentrterlinie fur samtliche Bearbeitungsstationen blldet Am Eingabeplatz 

15 hat der Bediener die M6g]Uchkeit, die notwendigen Fertigungsdaten, wie zum Beispiel Zy- 
linderabmessungen und gewunschte Arbeitsprogramme einzugeben. Anschlie^end fahrt 
ein Kran den Eingabeplatz an, zentriert eine geeignete Haltenmg mit den Lagerzapfen des 
Druckz)iinders oder dem Ballen des Druck^linders» hebt den Druckzyiinder von dem 
Tkansportwagen ab und transportiert ihn entweder direkt zu einer ersten Bearbeitungs- 

20 station oder zu einem Lagerplatz. wo der Druckzyiinder so lange gelagert wird, bis die ent- 
sprechende Bearbeltungsstation frei geworden ist 

Nach Beendigung der Bearbeitung transportiert der I^ran den Druckzyiinder von der Be- 
arbeitungsstation zu einem Lagerplatz, wo der Druckzyiinder so lange gelagert wlrd, bis 
25 der Bediener ihn abruft. Zum Ausgeben eines Zylinders aus der Automatiklinle mu3 der 
Bediener zunachst uber die Steuerung den Lagerplatz des gewunschten Zylinders ermit- 
teln imd daim den Befehl zum Auslagem geben. AnschUefend mu& er an einem meist 
mit dem Eingabeplatz identischen Ausgabeplatz so lange warten, bis der Kran den bear- 
beiteten Druck^linder vom Lagerplatz abgeholt und am Ausgabeplatz abgesetzt hat. 

30 

Die beschriebene Anlage hat somit den Nachtell, da3 zum einen eine Wartezeit von dem 
Bediener beim Einbringen des Druckzylinders in die Automatikllnie verlangt wird. bis der 
Kran den Druckzyiinder abgeholt hat« und zum anderen eine weitere Wartezeit erforder- 
lich ist, bis der Kran den Druckzyiinder aus der Anlage wleder zuruck auf den Transport- 
35 wagen ausgegeben hat. Je nach Betriebsbedingungen der Anlage konnen diese Wartezei- 
ten ganz erheblich sein. 
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1 Der Erfindung li^ die Aufgabe zugmnde. eine Vorrichtung der bescbilebenen Art derart 
zu verbessem, dsS unndtige Wartezeiten fur den Bedlener vermleden werden kdnnen. 

Eifindungsgem£L& wird die Aufgabe durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Pa- 
5 tentanspmchs 1 gelost. Ein erflndungsgemafies Verfahren ist in Patentanspruch 12 defi- 
niert Vorteilhafte Weiterentwlcklungen der Erfindung sind den abhangigen Anspruchen 
zu entnehmen. 

Eine erfindungsgemllSe Vorrichtung zum Beschicken von wenlgstens einer Bearbeitungs- 
10 station mit wenlgstens einem Druckzylinder ist gekennzeichnet durch mehrere Ladesta- 
tlonen, die Jewells als Eingabeplatz zum Einbringen des Druckzylinders in die Vorrich- 
tung. als Lagerplatz zum Lagem des Druckzylinders vor und nach dem Bearbeiten und 
als Ausgabeplatz zum Ausgeben des Druck^linders aus der Vorrichtung nach dem Bear- 
beiten ausgebildet sind; und durch eine Fdrdereinrichtung zum BefSrdem des Druckzy- 
15 Unders zwischen den Ladestationen imd der Bearbeitungsstation. 

Dies bedeutet. da0 die bisher bekannten LagerplStze so gestaltet werden, da6 jeder eln- 
zelne Lagerplatz zusatzlich auch als Eingabe- imd als Ausgabeplatz dienen kann. Da- 
durch kann die Eingabe wie auch die Ausgabe des Druckzylinders unabhdnglg von der 
20 Etamverfugbarkeit und der Krankapazit&t zu jeder Zeit schnell durchgefiihrt werden. 

Bei einer besonders vorteilhaften Ausfuhrungsform der Erfindung sind die Ladestationen 
Jewells zum Aufiiehmen einer Transporteinrichtung ausgebildet. auf denen ein Druckzy- 
linder zum 'Transportieren aufierhalb der Vonrichtung losbar befestlgt ist. Bel der Trans- 

25 porteinrichtung kann es slch zum Beispiel um einen Zyllndertransportwagen handeln. 
Der Bedlener ist somit In der Lage. den zu bearbeitenden Druck^linder zusammen mit 
der Transport-einrichtung in einen beliebigen Eingabeplatz einzuschieben und die ent- 
sprechend erforderlichen Fertigungsdaten einzugeben. Danach kann der Bedlener den 
Eingabeplatz verlassen, da sich die Fdrdereinrichtung den Druck^linder holt, sobaid ent- 

30 sprechende Anlagenkapazitat verfugbar ist Nach Beendigung der Beaibeitung wird der 
Druckzylinder durch die Fdrdereinrichtung wieder an die gleiche Stelle zuruckgebracht 
und in der Ttansporteinrichtung abgesetzt Dort kann der Druckzylinder so lange gelagert 
werden. bis ihn der Bedlener zusammen mit der Ttensporteinrichtung abholt 

35 Besonders vorteilhaft 1st es. wenn die Ladestationen Jewells eine Positloniereinrichtung 
zum Positionieren und Flxleren der Transporteinrichtung aufweist Dadurch kaim sicher- 
gestellt werden. da3 die TYansporteinrichtung in der Ladestation eine definierte Stellung 
einnimmt imd in dieser Stellimg gehalten wird. Dies ist vor allem deshalb erforderlich. da 
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1 das Ausgeben des fertig beaibelteten Drucks^linders auf der 'Lransporteinrichtung auto- 
matisch erfolgt und eine genaue Position der 'Dransporteinrichtung erfordert 

Bd einer besonders vorteilhaften Ausf&hrungsform der Eifindung weist die Positionierein- 
5 rlchtung eine Bremseinrichtung auf. die auf einem xnagnetischen Prinzip beruht Mit Hilfe 
eines Magneten wird die Transporteinrichtung, zum Beispiel der Z^lndertransportaragen, 
in der gewunschten Steliung gehalten. 

Vorzugsweise ist die Fdrdereinrichtung eine Kraneinrichtung, die einen in Achsrichtung 

10 des Druclc^iinders beweglichen Querversatz bzw. eine Traverse aufweist, an dem eine 
Halterung zum Halten des Druckz^linders an dessen beiden Enden relativ zu dem Quer- 
versatz in Achsrichtung des Druckzylinders bew^ch vorgesehen ist Die Halterung weist 
zwei zueinander imd reiativ zu dem Querversatz bew^gliche Halteelemente auf. Dadurch 
ist es mdglich. zunachst eines der Halteeiemente in Kontakt mit der von diesem zu hal- 

15 tenden Seite des Drucloylinders zu bringen. Anschlief end bewegt sich der Querversatz 
und das andere Hedteelement in Richtung des ersten Halteelements, bis das andere Hal- 
teelement in Kontakt mit einer anderen Seite des Druckzylinders gelangt Bel entspre- 
chender Ausbildung der Halteelemente, zum Beispiel durch BQemmbacken oder Greifein- 
richtungen, ist der zu bearbeitende Druck2ylinder dann festgehalten und kann von der 

20 Ttansporteinrichtung abgehoben werden. Die Geschwindigkeiten, mit denen sich der 
' Querversatz und das andere Halteelement bewegen. stnd so gewShlt daS sich das andere 
Halteelement reiativ zu dem Querversatz mit der gleichen Geschwindigkeit bewegt, wie 
sich der Querversatz reiativ zu dem ersten Halteelement bewegt Somit ist sichergestellt 
daJS der Druck^linder beim Abheben von der Ttansporteixirichtung sjrmetrisch zur Tra- 

25 verse steht 

Die beiden Halteelemente bewegen sich folglich mit einer bestimmten GeschwindlgHeit zu- 
einander, wahrend sich der Querversatz mit der gleichen Geschwindigkeit in Richtung 
des bereits am Druckzylinder anliegenden Halteelements bew^t Dies fuhrt dazu, daf 
30 das am Druck^linder anliegende Halteelement nicht den Kontakt zum Druck^linder ver- 
liert sondem reiativ zum Zylinder stillsteht 

Bei einer bevorzugten AusfQhrungsform der Erfindung ist an der Kraneinrichtung eine 
Einrichtung zum Bestimmen wenigstens einer Abmessung des Druckzylinders vorgese- 
35 hen. Bei einer solchen kann es sich z.B. um eine in der DE 42 24 253 beschriebene Ein- 
richtung handeln. E)ie Abmessungen kdnnen neben dem Zylinderdurchmesser auch die 
Ballenlange oder die Gesamtlange des Zylinders betrefTen. 
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1 Ober eine Steuerung konnen jeweils eine Ladestationsadresse. Zyllnderkexmdaten und 
ein Arbeitsprogramm fCac den zu bearbeitenden Druckzylinder eingegeben werden. 

Ein erfindungsgem^es Ver&hren zum Beschicken von wenigstens einer Bearbeitungs- 
station mit wenigstens einem Druckzylinder weist folgende Schritte auf: 

Bereitstellen von mehreren, jeweils als Eingabeplatz. als Lagorplatz und als Ausga- 
beplatz fur den Druckzylinder dienenden Ladestationen: 

Bereitstellen einer Fdrdereinrlchtung zum Bef&rdem des Druckzylinders zwischen 
den Ladestationen und der Bearbeitungsstation; 

Positlonieren und Fixieren einer den Druckzylinder tragenden Transport-einrich- 
tung in einer der Ladestationen; 

Befdrdem des Druckzylinders durch die Fordereinrlchtung von der Ladestation zu 
der Bearbeitungsstation: 

Beaibelten des Druckzylinders in der Bearbeitungsstation; 

Raddordem des Druckzylinders von der Bearbeitungsstation zu der Ladestation 
und Absetzen des Druckzylinders auf der Transportelnrichtung; 
Fteigeben der IVansporteinrichtung. 

Das erfindungsgem^e Verfahren ermoglicht die bereits oben beschriebene Arbeitsweise, 
20 nach der der Druckzylinder in eine beliebige Ladestation eingefahren werden kann und 
dort von der Fordereinrichtung zu der Bearbeitungsstation transportiert wird. Nach Been- 
digung der Bearbeitung und Rucktransport zu der Ladestation wird der Druck^linder 
auf der Transporteinilchtung abgesetzt wo-raufhin diese freigegeben wird und aus der 
Anlage herausgefahren werden kann. 

25 

Vorteilhafterweise kdnnen bei diesem Verfahren mehrere Druckzylinder beaibeitet und 
gleichzeitig behandelt werden. da der Bediener unabh§nglg von der Kranleistung weitere 
Drucluylinder auf Transporteinrichtungen in die Vorrichtung einbringen oder von dieser 
entnehmen kann. 

30 

Besonders vorteilhaft 1st es, da6 sich die Fordereinrlchtung nach dem Absetzen des 
Druckzylinders auf der Transportelnrichtung auf das Format des nichsten zu befordem- 
den Druck^linders einstellt Dies bedeutet d£^ sich die Halteeinrlchtung bereits auf das 
n£U:hste Druckzyllnderformat elnstellen kann, noch bevor die Fordereinrlchtung die dazu 
35 ndtige SteUung errelcht hat 



10 
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1 Diese und wdtere Merkmale und Vorteile der Erfindiing werden nachfolgend unter ZuhU- 
feoahme der b^eitenden Figuren anhand dner bevoizugten Ausfiiihrun^foim ndher er- 
lautert £s zeigen: 

5 Figur 1 eine Draufeicht auf die erfindungsgemafie Vorrichtung; 

Figuren 2 bis 10 Seitenansichten der Vorrichtung mit verschiedenen Arbeitsschritten zur 
Eriauterung des erfindiingsgemaBen Verfahrens beim Beschicken einer Bearbeitungssta- 
tion mit einem Druckzylinder. 

10 Figur 1 zeigt eine Draufsicht auf eine erflndungsgexn^ Vorrichtung In Form einer Auto- 
matiklinie mit mehreren auf einer Centerline la angeordneten Bearbeitungsstationen 1 
und melireren Ladestationen 2, Die Figuren 2 bis 10 zeigen Seitenansichten der Voirlch- 
tung, gesehen in Pfeilrichtung X in Fig. 1. 

15 Bei den Bearbeitungsstationen 1 kann es sich um ubliche Galvanisierungsbader. Entfet- 
tungsstationen oder Poliermaschinen usw. handeln. 

Ober der gesamten Anlage ist ein in der Figur 2 erkennbarer Kran 3 auf Schienen 4 in 
Richtung des Pfeils 5 verfedirbar. Der Kran 3 tragt einen in Pfeilrichtung 6 hin- und her- 
20 bewegbaren Querversatz 7. an dem uber eine Traverse 7a ein als Halteeinrichtung fur die 
Druckzylinder dienendes Klemmsystem 8 befestlgt ist 

Die Ladestationen 2 sind in der fur die Anlage geeigneten Anzahl nebeneinander angeord- 
net. Sie dienen gleichzeitlg als Eingabeplatz zum Einbringen der zu bearbeitenden Druck- 
25 zylinder 9 in die Vorrichtung. als Lagerplatz zum Lagem der Druckzylinder 9 vor imd 
nach dem Bearbeiten und als Ausgabeplatz zum Ausgeben der Druckzylinder 9 aus der 
Vorrichtung. In Figur 1 sind einige Ladestationen 2 frei, wahrend in anderen Ladestatio- 
nen 2 bereits Druckzylinder 9 mit teihveise unterschiedlichen Grpfien eingesetzt sind. 

30 Die Ladestationen 2 kOimen auch in Veridngerung der Achse der Bearbeitungsstationen 1 
angeordnet sein (in Fig. 1 obeihalb der Bearbeitungsstationen 1). 

Bei den Druck^lindem 9 kaim es sich um Achs^linder handeln, wie sie in den Figuren 
dargestellt sind. Altemativ dazu sind aber auch Hohlzylinder einsetzbar. In diesem Fall 
35 mussen die Zentriereiiulchtungen und die Halteeinrichtung entsprechend umgestaltet 
sein. 
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1 Die Druckzylinder 9 slnd auf beispielswdse in Flgur 3 ericennbaren l^ansportwagen bzw. 
Z^derwagen 10 gehaltm imd k6imen von den Bedienem im Werk bin und 
werden. Belm Elnbringen des Druck^lnders 9 mltsamt seinem Transportwagen 10 in die 
Anlage mufi der Transportwagen 10 so welt in die Ladestation 2 geschoben werden, bis 

5 die Zylinderachse an elnem ortsfesten Anschlag 1 1 anliegt Dies gUt unabhangig von der 
Lange des Zyllnders 9 und seiner Lage auf dem TVansportwagen 10, so daP in Jedem Fall 
eine definierte Relativstellung des Druckqdinders 9 in der Ladestation 2 festgelegt isL Der 
Anschlag 1 1 kann zum Beispiel durcb einen druckempflndlichen Sensor gebildet werden. 
der auf Benlhrung durcb die Zylinderacbse ansprlcht 

10 

Beruhrt die Zylinderachse den Anschlag 11, wird eine in der Flgur nicht dargestellte auto- 
matische Bremseinrichtung aktiviert (zum Beispiel ein Magnet), die den Wagen 10 in sei- 
ner Position halt bis der Druck^inder 9 nach seiner Bearbeitung wieder auf den Trans- 
portwagen 10 abgdegt wird. 

15 

Nachfolgend wird das Laden eines Druckzylinders 9 in eine Bearbeitungsstation 1 an- 
hand der Figuren 2 bis 10 beschrieben. 

Figur 2 zeigt die Ausgangsstellung. Da die mit Figur 1 identischen Bauelemente der Vor- 
20 rlchtung mit gleichen Bezugszeichen gekennzeichnet sind, wird auf eine emeute Be- 
schreibung der Elemente verzichtet 

Das Klemmsystem 8 weist zwei Klemmbacken 8a und 8b auf, die relattv zu dem Querver- 
satz 7 in Pfellrichtung 6 bin- und herbewegllch slnd. 

25 

Weiterhin ist an dem Klemmsystem 8 eine zum Beispiel in Flgur 3 erkeimbare Einrich- 
tung 12 zum automatischen Bestlmmen des Durchmessers eines Druckzylinders mittels 
einer relattv zu dem Druckzylinder 9 beweglichen Lichtschranke angeordnet. 

30 In Figur 3 ist der zu bearbeitende Druckzylinder 9 auf dem Transportwagen 10 in die La- 
destation 2 soweit eingeschoben, da3 die Zylinderachse den Anschlag 1 1 benlhrt 

GcmS3 Figur 4 fShrt der Querversatz 7 an dem Kran 3 in eine Position uber dem Druck- 
zjdinder 9. Anschliefend senkt sich gema6 Figur 5 die Traverse 7a und somit das 
35 Klemmsystem 8 soweit ab. da& die Klemmbacken 8a und 8b auf Hdhe der Zylinderachse 
liegen. 
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1 Danach werden die Klemmbacken 8a, 8b in Figur 6 soweit soisammenbewi^ bis der lin- 
ke Kleminbacken 8a dektronisch, zum Beispiel mlttels eines Drucksensors oder einer 
Uchtschranke mifit. daB er am Ballen des Druckzyltnders 9 anli^gt 

5 Ab diesem Zeitpuxikt bewi^ sich gemaS Flgur 7 der Querversatz 7 zusatzlich zu den 
Klemmbacken 8a, 8b mit der gleichen Gschwindigkeit mit der slch die Klemmbacken 8a, 
8b Jeweils bewegen. Dadurch bleibt der linke Klemmbacken 8a in Kontakt mit dem Ballen 
des Druckzylinders 9, wShrend sich der rechte Klemmbacken 8b schnell an die andere 
Seite des Bcdlens annahert. Wenn auch der rechte Klemmbacken 8b den Ballen erreicht 

10 hat, ist der Druckzylinder 9 zwischen beiden Klezxmibacken 8a, 8b fest eingespannt Je 
nach Bedarf kann die Ballenlange und die Gesamtlfinge des Druckzylinders 9 gemessen 
werden. 

Anschli^end hebt der Kran 3 in Figur 8 den Druckzylinder 9 an und &hrt ihn gemaS Fi- 
15 gor 9 zu der Bearfoeitungsstation 1. wo er gema& Figur 10 auf entsprechenden. in der Be- 
arfoeitungsstation 1 vorgesehenen Halterungen abgesetzt wird. 

Zum Wechsel des Druckzylinders 9 zwischen verschiedenen Bearbeitungsstationen 1 wird 
der Druckzylinder 9 jeweils wieder von dem Kran 3 angehoben und in die nachste Bear- 
20 beitungsstation gebracht 

Nach Beendigung der Bearbeitung hebt der Kran 3 den Druck2ylinder 9 aus der Beaibei- 
tungsstatlon imd fuhrt ihn zuruck zu dem Transportwagen 10. Dort kann der Druclczy- 
Under 9 so lange gelagert werden, bis der Bediener Zeit findet. den Transportwagen 10 
25 samt Druckzylinder 9 aus der Ladestation 2 herauszuziehen und zur n&chsten Axbeits- 
stelle zu transportieren. Nachdem der Druckzylinder 9 auf dem Transportwagen 10 abge- 
setzt worden ist wird die in den Figuren nicht dazgestellte Wagenbremse geldst 

Statt des beschriebenen Klemmsystems 8 kann der Kran 3 auch mit einem Greifersystem 
30 ausgerustet sein. dtirch das die Zylinderachsen imischlossen und angehoben werden. 
Grundsatziich eirbeltet das Greifersystem aber genau so wie das Klemmsystem 8. 

Die gesamte Vorrichtung wird durch eine nicht daigestellte Steuerung koordiniert, die 
i^cT ein Masterpult bedienbar ist Ober das Masterpult kann der Bediener die Ladestati- 
35 onsnummer. In die er den Druckzylinder 9 eingeschoben hat sowie die Zylinderbeglelt- 
karte mittels Barcodeleser oder die Zylinderdaten (mindestens die Lange. die Ballenldnge 
imd den Umfong) von Hand eingeben. Zusttzlich gibt der Bediener das Arbeitsprogramm 
an, zum Beispiel mittels der zu eizielenden Kupferdicke, Chromdicke, dem Polierpro- 
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1 gramm usw. Weiterliin ist es mdglich. durch eine Prloritatsangabe die Reihenfolge der Be- 
aibeitung zu beeinflu3en. 

Um zus&tzlich Zeit zu sparen, kdnnen die Kiemmbacken 8a, 8b bereits auseinander- oder 
5 zusammenge&hren weidai. wdhrend sich der Kran 3 und der Querversatz 7 noch der 
nSchsten Ladestation 2 aimahem. 

Wle bereits beschrieben worden ist, kann eine Einrichtung 12 zum automatiscben Be- 
stimmen des Durchmessers des anzuhebenden Drackzylinders 9 venvendet werden. Die 

10 Einrichtung 12 weist wenigstens eine Lichtschranke auf. die mit Hilfe des Krans 3 relativ 
zu dem zu erfassenden Druckzylinder 9 in dessen Radial- oder Axialilchtung bewegbar 
ist Da der Druckzylinder 9 nicht mxr in Durchmesserrichtung von der Lichtschranke 12 
ilberfahren werden kann, sondem auch in Ldngsrichtung, ist es mdglich. neben dem Zy- 
linderdurchmesser auch die Balleniange imd - unter Berucksichtigung des Abstands der 

15 Ldngsmitte des Zylinders 9 zu dem Anschlag 1 1 - die Gesamtldnge des Druck^linders 9 
zu messen bzw. zu berechnen. Die ermittelten Daten konnen mit der in der Steuerung be- 
reits abgespeicherten Daten verglichen werden, wodiirch eine Plausibilitatsprufimg mog- 
Uch wlrd. Zusatzlich kann von der Steuerung in Abhangigkeit der ermittelten Druckzylin- 
derabmessungen auch bereits das geeignete Arbeitsprogramm ausgewahlt und vorge- 

20 schlagen werden, 

Wenn ansteUe der in den Figuren gezeigten Achszylinder 9 Hohbylinder (Zylinder ohne 
Achsen) in die Unie eingebracht werden sollen, kann der Anschlag 1 1 nicht verwendet 
werden. In solch einem Fall genugt es, wenn der Wagen mit dem Hohl^linder in den Ein- 

25 gabeplatz geschoben wird, ohne daS er exakt positloniert werden mvfi. Der Wagen mvfi 
nur in einem vorgeschriebenen Bereich stehen. Der weitere Vorgang entspricht dem oben 
beschrlebenen: Die Halteelemente 8a, 8b stehen in einer au0eren Grundposltion, der 
Kran 3 senkt ab und ermittelt den Durcimiesser \md die Mlttenachse. Anschlie3end fah- 
ren die Halteelemente bzw. Kiemmbacken 8a, 8b (sog. Chinesenhute) solange zusammen, 

30 bis entweder das rechte oder das linke Halteelement das rechte oder linke Ende des Zylin- 
ders beruhrt (Lichtschranke). Ab diesem Zeitpunkt verilUirt der Querversatz 7 mit glei- 
cher Geschwindigkeit nach links, wenn das linke Halteelement den ZyUnder zuerst be- 
riihrt oder nach rechts, wenn das rechte Halteelement 8b zuerst Kontakt hat, wodurch 
dann das zuerst berOhrende Halteelement in Relation zum berOhrten Ballenende stiU- 

35 stehL Haben dann beide Halteelemente Kontakt ist damit die BallenlSxige und Position 
des Zylinders bekaimt 



wo 99/10175 



PCT/EP98/03054 



9 



Patentansprftche 



1. Vorrtchtung zum Beschicken von wenigstens einer Beaibeitungsstation ( 1) mlt we- 
5 nigstens einem Druckzylinder (9), gekennzeiclmet durch mehrere Ladestationen (2). die 

Jewells als Eingabeplatz zum Einbilngen des Druck^linders (9) in die Vorrlchtung, als 
Lagerplatz zum Lagem des Dniclc^linders vor und nach dem Bearbeiten und als Ausga- 
beplatz zum Ausgeben des Druckzylinders aus der Vorrlchtung nach dem Bearbeiten 
ausgebildet sind: und diorch eine Fflrdereinrlchtxmg (3) zum BefSrdem des Druckzylin- 
10 ders zwischen den Ladestationen und der Bearbeitungsstatlon (1). 

2. Vorrlchtung nach Anspruch 1. dadureh gekennzeiclmet. da^ die Ladestationen 
(2) Jewells zum Au&iehmen einer Transporteinrichtung (10) ausgebildet sind. auf der ein 
Druckzylinder (9) zum Ttansportieren aufierhalb der Vorrlchtung Idsbar befestigt tst 

15 

3. Vorrlchtung nach Anspruch 2. dadnrch gekennzeiclmet, daP die Ladestationen 
(2) Jewells eine Positloniereinrlchtung (11) zum Positlonieren xmd Flxieren der Ttanspor- 
teinrichtung (10) aufweisen. 

20 4. Vorrlchtung nach Anspruch 3, dadureh gekennzeiclmet. daB die Positlonierein- 
rlchtung eine Bremseinrlchtung auiweist 

5. Vorrlchtung nach Anspruch 4. dadnrch gekennzeiclmet, daS die Brems-einrich- 
tung auf elnem magnetlschen Prinzip beruht. 

25 

6. Vorrlchtung nach einem der vorstehenden Anspruche, dadnrch gekennzeiclmet, 
da6 die Fdrdereinrlchtung eine Kraneinrichtung (3) ist 

7. Vorrlchtung nach Anspruch 6, dadureh gekennzeiclmet, daB die Kraneinrichtung 
30 (3) einen in Achsrlchtung des Drucki^linders (9) bewegllchen Querversatz (7) auiweist an 

dem eine Haltenmg (8) zum Halten des Druck^Unders an seinen beiden Enden relatlv zu 
dem Querversatz in Achsrlchtung des Druckzylinders bewegllch vorgesehen IsL 

8. Vorrlchtung nach Anspruch 7, dadmch gekennzeiclmet, dafi die Halterung (8) 
35 zwel zueinander und relativ zu dem Querversatz (7) bew^|lche Halteelemente (8a. 8b) 

auiweist 
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1 9. VoiTichtung nach Anspruch 8. dadnrch gd^emmiclinet, daft die Halte-elemente 
(8a, 8b) bel Qber dem Druck^linder (9) posltioniertem Querversatz (7) derart zueinander 
bewegbar slnd, daS, wenn eines der Halteelemente (8a) relativ zu dem Druck^linder in 
Haltestellung steht der Querversatz in Richtung dieses Halteelements mit einer be- 

5 stlmmten Gescliwlndigkeit relativ zu dem Druck^linder bewegbar ist und gleichzeitig 
das andere Halteelement (8b) mit der gleichen Gescfawindigkeit relativ zu dem Querver- 
satz in Richtung des einen Halteelements (8a) bewegbar isL 

10. Vorrlchtung nach einem der Anspruche 6 bis 9, dadurch gekennzeiclmet* daS 

10 an der Kraneinrichtung (3) eine Einrlchtung (12) zum Bestimmen von wenigstens einer 
Abmessung des Druckzylinders (9) voigesehen ist 

1 1. Vorrlchtung nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daS liber eine Steuenmg Jeweils eine Ladestationsadresse, Zylinderkenndaten oder ein 

15 Aibeitsprogramm fur den zu bearbeitenden Druck^linder (9) eingebbar sind. 

12. Verfahren zum Beschicken von wenigstens einer Bearbeitungsstation (1) mit we- 
nigstens einem Druck2yllnder (9). mit den Sdiritten: 

a) Bereitstellen von mehreren, Jeweils als Eingabeplatz, als Lagerplatz und als Aus- 
20 gabeplatz fur den Druckzylinder (9) dienenden Ladestationen (2); 

b) Bereitstellen etna* FOrdereinrlchtung (3) zum Befordem des Druckzylinders (9) 
zwischen den Ladestationen (2) und der Bearbeitungsstation (1); 

c) Positionieren und Fixleren einer den Druckzylinder (9) tragenden 'Transportein- 
richtung (10) in einer der Ladestationen (2): 

25 d) Befordem des Druckzylinders (9) von der Ladestation (2) zu der Bearbeitungssta- 
tion (1) durch die Fordereinrichtung (3); 

e) Bearbeiten des Druckayiinders (9) in der Beari>eitungsstation (1); 

f) R€lckf5rdem des Druckzylinders (9) von der Bearbeitungsstation (1) zu der Lade- 
station (2) und Absetzen des Druclcgrlinders (9) auf der Transporteinrichtung (10); 

30 g) Fteigeben der Transporteinrichtung (10). 

13. Ver£aiiren nach Anspruch 12, dadnrch gekennzeichnet, 6aS zur Bearbeitung 
von mehreren DruckzyHndem (9) die Schritte c) bis ^ wlederholt werden. wobei die 
Schntte c) und g) bei mehreren beteiligten Ladestationen (2) imabh^bogig von den Schrit- 

35 ten d) bis 0 durchiuhibar sind. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadnrch gekennzeichnet, da& sich die Forderein- 
richtung (3) nach dem Absetzen eines Druckz^iinders (9) auf der Transporteinrichtung 
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1 (10) auf das Format des niichsten zu befiSrdemden Druckzylinders (9) einstdlt 

15. Veifahren nach Anspnich 12. gekennzeichnet dnxch die zum BefSidem des 
Druckzylinders dienenden Schritte: 

5 - Beieitstellen der Fordereinrlchtung (3) mit einem Querversatz (7) und einer zwei 
Halteelemente (8a, 8b) aufweisenden Halteeinilchtung (8); 

Bew^en des Querversatzes (7) uber den von der 'Hansporteinrichtung (10) getra- 
genen Druckzylinder (9); 

Bewegen der Halteeinrichtung (8) derart daP slch die Halteelemente (8a, 8b) auf 
10 Hdhe des IDruckzylindeis beflnden; 

Bewegen der Halteelemente (8a. 8b) in Achsrlchtung des Druckz^inders (9) zueln- 
ander, bis eines der Halteelemente (8a) eine Seite des Druckzylinders benahrt und damit 
seine ^elsteliung eneicht hat 

Bewegen des Querversatzes (7) parallel zu der Zyiinderachse in Richtung des fest- 
15 stehenden Halteelements (8a) mit einer bestimmten Geschwlndigkeit: 

gleichzeitig mit dem Bewegen des Querversatzes (7) Bewegen des anderen Haltee- 
lements (8b) parallel zu der Zyiinderachse, in Richtung des feststehenden Halteelements 
(8a) und mit der gleichen Geschwindigkeit relatlv zu dem Querversatz (7); 

Abstoppen der Bewegung des Querversatzes (7) und des Halteelements (8b), weim 
20 das Halteement (8b) die andere Seite des Druck^linders (9) errdcht hat. 

16. Verfahren nach Anspruch 12. dadnrch gekennzeichnet. dsifi zwischen den 
Schrltten c) und d) fiber eine Einrtchtung (12) wenigstens eine Abmessung des Druckzy- 
linders (9) bestimmt wlrd. 

25 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeicbnet, d^B die Einrichtung 
(12) zam Bestimmen der Abmessung diirch die Fordereinrichtung (3) entlang dem 
Druckzylinder bewegt wird. 

30 



35 
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